DERWENT-ACC-NO : 2006-157731 
DERWENT- WEEK : 200617 
COPYRIGHT 2006 DERWENT INFORMATION LTD 

TITLE: Differential housing for vehicle transmission 

has a one 

piece forging with an integral parking brake 

wheel 

applied onto the outside of the housing 

INVENTOR: HAY, L 

PATENT -ASSIGNEE: HAY GMBH & CO AUTOMOB I LTECHN I K KG J [HAYGN] 
PRIORITY-DATA: 2001DE-1041995 (August 28, 2001) 
PATENT -FAMILY: . 

PUB - NO PUB - DATE LANGUAGE 

PAGES MAIN- IPC 

EP 1624229 Al February 8, 2006 G 

018 F16H 057/02 

DESIGNATED- STATES: DE FR GB 

APPLI CAT I ON - DATA : 
PUB -NO 
APPL-DATE 
EP 1624229A1 
August 23, 2002 
EP 1624229A1 
August 23, 2 002 
EP 1624229A1 
N/A 

INT-CL (IPC) : B60K017/16, F16H048/00 , F16H048/08 , F16H057/02 

RELATED -ACC- NO: 2003-250359 
ABSTRACTED -PUB -NO: EP 1624229A 
BASIC -ABSTRACT: 

NOVELTY - A differential housing., for a vehicle transmission, has a 
one piece 

forged construction comprising the hollow housing (15) and outer ring 



AP PL -DESCRIPTOR 
Div ex 
N/A 
Div ex 



APPL-NO 
2002EP-0018915 
2005EP-0023685 
EP 1288531 



12/1 1/06, EAST Version: 2. 1.0. 1 1 



gear (3) 

and a parking brake gear (11) , especially for automatic 
transmissions . The 

housing has tooling apertures (33) to fit and access the inner parts 
of the 

differential, with some of the apertures located through the parking 
brake 

wheel . The teeth of the ring gear and the parking brake wheel are 
induction 

hardened. The housing includes holes for fitting the axles of the 
inner 

differential wheels. 

USE - Vehicle transmissions 

ADVANTAGE - A cost saving, lightweight one piece construction 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The drawing shows a perspective' view of a 
differential housing. 

Differential housing 15 

Outer ring gear 3 

Parking brake wheel 11 

Tooling apertures 33 

CHOSEN-DRAWING: Dwg.1/14 

TITLE-TERMS: DIFFERENTIAL HOUSING VEHICLE TRANSMISSION ONE PIECE 
FORGE INTEGRAL 

PARK BRAKE WHEEL APPLY HOUSING 

DERWENT- CLASS: Q13 Q18 

EPI-CODES: Q13-A01A; Q13-A09; Q18-A30; 



SECONDARY-ACC-NO : 

Non-CPI Secondary Accession Numbers: N2006-135992 



12/11/06, EAST Version: 2.1.0.11 



(19) 



J 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office euro pee n des brevets 



I 



(12) 



(11) EP1 624 229 A1 

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



(43) Verdffentlfchungstag: 

08.02.2006 Patentblatt 2006/06 

(21) Anmeldenummen 05023685.0 

(22) Anmeldetag: 23.08.2002 



(51) IntCI.: 

F16H 57/02< mjn > 
B60K 17S16<*»«"> 



(84) Benannte Vertragsstaaten: 


(72) Erfinder Hay, Lothar 


DE FR GB 


55543 Bad Kreuznach (DE) 


(30) Prloritat 28.08.2001 DE 10141995 


(74) Vertreter Schmld, Nils T.F. 




Forrester & Boehmert 


(62) Dokumentnummer(n) derfrOheren Anmeldung(en) 


Anwattssozfetat 


nachArt76EPU: 


Pettenkoferstrasse 20-22 


02018915.5/1 288 531 


80336 Munchen (DE) 


(71) Anmelder Johann Hay GmbH & Co. KG, 


Bemerkungen: 


Automobittechnlk 


Diese Anmeldung 1st am 28 - 10 - 2005 als 


55566 Bad Sobemhelm (DE) 


Teilanmeldung zu der unter I N ID-Kode 62 erwahnten 




Anmeldung eingereicht worden. 



(54) Ausgtoichsgehause fur ein Ausgleichsgetrlebe 



(57) Bei einem Ausgleichsgehause fOr ein Aus- 
gleichsgetriebe mrt einem Ausglefchsgehauseteil (15), 
das einen innen bearberteten Hohlraum (31) mrt einer 
Montageoffnung (33) fur Ausgleichs- und Achsabtriebs- 
r&der aufweist, ist ein Achsantriebsrad (3) und ein Park- 



sperrenrad (11), das mit dem Ausgleichsgehauseteil (1 5) 
und dem Achsantriebsrad (3) ein einteiliges Schmiede- 
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Beschrelbung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Ausgleichsgehause 
fQr ein Ausglefchsgetriebe, das insbesondere fur ein Au- 
tomatikgetriebe einzusetzen ist 
[0002] Aus der JP-A 62-132 055 ist ein Ausgleichsge- 
hauseteil bekannt, das topfformig mit einem Lage ransatz 
am Boden des Topfes zum Lagem einer Achsabtriebs- 
welie ausgebildet ist Das andere offene Ende des Top- 
fes ist von einem dam it gemeinsam geschmiedeten 
Acnsantriebsrad umgeben und durch einen Deckel ver- 
schlossen, welcher einen mit dem erstgenannten Lage- 
ransatz fluchtenden Lage ransatz zum Lagem der ande- 
ren Achsabtriebsweile aufwelst und an das Acnsan- 
triebsrad Qber einen radiaJen Flansch angeschraubt ist 
Der Innenraum des Topfes ist von dessen offener Seite 
her bearbeitbar. Die Ausgleichs- und Achsabtriebsrader 
des Ausgleichsgetriebes werden in das Ausgleichsge- 
hauseteil Qber das offene Ende des Topfes eingefOhrt 
und zusammen mit einem die AusgleichsnSder lagemden 
Bolzen montiert, worauf dann der Deckel an das Acns- 
antriebsrad angeschraubt wird. 
[0003] Die JP 09-233 784 offenbart ein Ausglefchsge- 
hause mit einem einstuckig mit dem Ausgleichsgehau- 
seteil geschmiedeten Achsabtriebsrad, wobei das Aus- 
gleichsgehause derartgroBe axiale Bohrungen aufweist, 
daB die Ausgleichs- und Achsabtriebsrader in dessen 
Innenhohlraum Qber eine der Axialbohrungen einge- 
bracht und montiert werden kdnnen. In die axiaien Boh- 
aingen werden Lagerhulsen eingesetzt, wobei eine La- 
gerhQIse auf einer Seite des AusgletchsgehSuseteils ver- 
preBt und eine weitere andere LagerhQIse auf der ge- 
genQberiiegenden Seite mittels biegbarer Klemmfinger 
positioniert und befestigt werden. 
[0004] Beide bekannten Ausgleichsgehause haben ei- 
nen betrachtlichen Montageaufwand Beim Ausgleichs- 
gehause gemaB der JP*055 mflssen die Bohrungen am 
radiaten Flansch derart prazise eingebracht werden, daB 
der Lage ransatz des Deckels eine prazise radiale Lage- 
rung fur die in den Lageransatz einzubringende Achsab- 
triebsweile bereitstelrt AuBerdem ist beim Anschrauben 
des Deckels an den Flansch stets darauf zu achten, daB 
der Deckel durch die Schraubkraft nicht verspannt sowie 
verzogen und damit dessen Lageransatz nach monta- 
gegerechter Ausrichtung nicht aus seiner radiaJen und 
axiaien Position zur Lagerung der Achsabtriebsweile ver- 
rucktwird. Femer mQssen fQr eine positionsgenaue axia- 
le Lagerung der Achsabtriebsweile die Montageflachen 
des Flansch es und des Ausgleichgehduseteils prazise 
gearbeitet sein. 

[0005] Bei der ReaJisierung'des PreBsitzes der Lager- 
hQIse in dem Ausgleichsgehauseteil gemaB der JP'784 
ist eine Nachbearbeitung des Lageransatz es der Lager- 
hQIse insofem fur eine entsprechend genaue Lagerung 
der Achsabtriebsweile notwendig, als sowohl durch 
PreBfQgen Oder Aufschrumpfen Verzugsspannungen 
und -dehnungen der LagerhQIse ausgeglichen werden 
mQssen. Bei der Befestigung mittels der Klemmfinger 



sind sehr viele Montageschritte notwendig, weswegen 
und wegen der Ausbildung von Klemmfingem an der La- 
gerhQIse Oder an dem Ausgleichsgehauseteil diese Art 
der Befestigung der LagerhQIse teuer ist. Femer kann 
beim Verklemmen eine prazise axiale Positionierung erst 
durch Nachstellen oder Nachbearbeiten des Lageran- 
satzes sichergesteltt werden. 

[0006] Aus der JP-A 09-229 1 62 ist ein Ausgleichsge- 
hause eines Ausgleichsgetriebes bekannt, bei dem ein 
Ausgleichsgehauseteil einstuckig mit einem Achsan- 
triebsrad geformt ist Hier sind seitliche Offnungen im 
Ausgleichsgehauseteil zum Einfuhren eines Werkzeu- 
ges fQr die Innenbearbeitung des Hohlraumes und zum 
Einbringen und Montieren der Ausgleichs- und Achsab- 
triebsrader vorgesehen. 

[0007] i nsbesondere bei Kraftfah rzeugen mit Automa- 
tikgetriebe ist es bekannt, eine Parksperre zwischen ei- 
nem mit einem Antriebsteil des Fahrzeuges drehenden 
Teil und einem am Chassis angeordneten Teil vorzuse- 
hen, urn das Fahrzeug in geparktem Zustand im Still- 
stand zu halten. Die Belastung dieser Parksperre ist ins- 
besondere bei Parken auf abschQssiger StraBe abhan- 
gig vom Gewicht des zu haltenden Fahrzeuges groB. 
[0008] Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Ausgleichs- 
gehause zu schaffen, das die Aufgabe des drehenden 
Teils der Parksperre mit Qbemehmen kann, ohne daB 
Gewicht und Hersteilaufwand wesentiich erhdht werden. 
[0009] Diese Aufgabe ist durch Anspruch 1 geldst. Die 
Erfindung sieht ein Ausgleichsgehause vor, bei dem das 
Ausgleichsgehauseteil, das Acnsantriebsrad und das 
Parksperrenrad als einteiliges Schmiedestuck ausgebil- 
det sind. Damit ist es mdglich, die Funktionen des Achs- 
antriebsrads, des Ausgleichsgehauseteils und des dre- 
henden Teils der Parksperre, namlich des Parkspen-en- 
rads, in einem einzigen Bautei! zusammenzuf assen, das 
kompakt und leicht ist und gleichwohl den getrennten 
Anforderungen an seine Bestandteile genQgt, namlich 
hohe Dauer- und VerschleiBf estigkeit der Verzahnungen 
des Achsantriebsrads und des Parksperrenrads bei le- 
diglich durch den Zahnkranz des Parksperrenrades er- 
hdhtem Gewicht 

[0010] Wegen der Einteiligkert von Parkspemenrad 
und Ausgleichsgehause muB fQr das Parksperrenrad 
keine eigene Fixierung beispielsweise an einem mit dem 
Fahrzeugrad verbundenen Drehteil bereitgesteltt wer- 
den. Die Lagerung des Ausgleichsgehauses ist ausge- 
legt, hohe Belastungen zu ertragen, so daB auch die auf 
das Parksperrenrad wirkenden Krdfte ohne weiteres von 
der Ausgleichsgehauselagerung aufgenommen werden 
kfinnen, ohne Modifikationen an der Lagerung vorneh- 
men zu mQssen. Ein weiterer Vorteil des erfindungsge- 
maB geschmiedeten Ausgleichsgehauses liegt darin, 
daB dessen Gewicht gegenQber dem vergleichbaren Ge- 
samtgewicht eines entsprechend ausgelegten Aus- 
gleichsgehauseteils mit Acnsantriebsrad und eines se- 
paraten Parksperrenrads urn mindestens 20% reduziert 
ist. 

[0011] Die Ausgleichs- und Achsabtriebsrader werden 
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Qber eine in dem Ausgleichsgehauseteil vorgesehene 
seitliche Montageoffnung in den innen bearbeiteten 
Hohlraum des Ausgleichsgehauses eingebracht und dort 
gelagert Zwischen der Innenf lache des Hohlraumes und 
den Ausgleichs- und Achsabtriebsradem kann eine ku- 
gelfdrmige Kunststoff-Lagerschale vorgesehen sein, die 
beweglich an der Innenflache anltegt 
[0012] Das einstOcWg mit dem Ausgieichsgehause 
ausgebitdete Parksperrenrad Oberdeckt teilweise die 
Montagedffnungen. Damrt die Ausgleichs- und Achsab- 
triebsrader dennoch an dem Parksperrenrad vorbei in 
das Ausgieichsgehause eingebracht werden k6nnen, ist 
das Parksperrenrad im Bere'ch der Montageflffnung hin 
zum Hohlraum des Ausgleichsgehauses ausgehohlt, 
wodurch eine ausreichend bemessene Montageflffnung 
gebildet ist 

[0013] Eine weitere vorteilhafte Ausgestattung der Er- 
findung besteht zur Realisierung einer einfachen Monta- 
ge der Ausgleichs- und Achsabtriebsrader Qber die seit- 
liche Montageoffnung in den Hohlraum des Ausgleichs- 
gehauseteils und insbesondere fQr eine einfache Bear- 
beitung der Innnenflache des Hohlraums Qber die seitli- 
che Montageoffnung darin, im Ausgleichsgehauseteil 
gegenOberliegende, fluchtende Bohrungen zur Aufnah- 
me eines Lagerbolzens fQr die Ausgleichsrader in einem 
derart groBen Abstand zum Achsantriebsrad anzuord- 
nen, daB eine genQgend groBe, durch das Parksperren- 
rad nicht mehreingeschrankte Montageoffnung geschaf- 
fen wird, welche ein ungehindertes EinfQhren der Aus- 
gleichs- und Achsabtriebsrader zulaBt AuBerdem ge- 
wahrleistet ein entsprechend groBer Abstand der Boh- 
rungen fQr den Lagerbotzen zum Achsantriebsrad ein 
einfaches Schmieden des Ausgleichsgehauses, weil das 
schwieriger zu schmiedende Geh§useteil m'rt dem kuge- 
ligen Hohlraum wetter von dem Achsantriebsrad entfemt 
ist 

[0014] Ublfcherweise wird der Hohlraum zur Aufnah- 
me von Ausgleichs- und Achsabtriebsradem Qber die 
Montageoffnung bearbertet, namlich beisptelsweise bei 
dem Ausgleichsgehauseteil gemaB derJP-A 62-1 32 055 
von der offenen Seite des Topfes her und bei dem Aus- 
gieichsgehause gemaB der JP-A 09-229 162 durch die 
Montageoffnung von der Seite her, urn innere AbstOtz- 
flachen im Ausgleichsgehauseteil fQr die Ausgleichsra- 
der und gegebenenfalls auch fQr die Achsabtriebsrader 
zu schaff en. Insbesondere bei dem zweitgenannten ein- 
teiligen Ausgieichsgehause ohne Deckelanordnung 
muBzur Bearbeitung der Innenflache des Hohlraums das 
Ausgieichsgehause seitlich - also auf einer zur Rotati- 
onsachse des Ausgleichsgehauses senkrechten Achse 
- eingespannt werden. Dies fuhrt zu Unwuchten, welche 
durch Gewichte ausgeglichen werden mussen. Um eine 
derartige Einspannung zu realisieren, mussen separate 
Aussparungen am Ausgieichsgehause vorgesehen sein, 
in welche das materialabhebende Werkzeug eingreifen 
kann. Femer konnen unter Umstanden die seffltehen 
Montagedffnungen fQr die Bearbeitung der Innenflache 
des Hohlraums des Ausgleichsgehauses nicht groB ge- 



nug Oder fQr das jeweilige Bearbeitungsverfahren unge- 
eignet gef ormt sein. 

[0015] Zur Innenbearbeitung des Hohlraumes des 
Ausgleichsgehauses ist eine der fluchtenden axialen 

s Bohrungen zur Lagerung der Achsabtriebsweilen mit ei- 
nem derart groBen Durchmesser ausgebildet, daB ein 
materialabhebendes Werkzeug durch die Abtriebswel- 
lenbohmng hindurch in den Hohlraum des Ausgleichs- 
gehauses zurspanabhebenden Bearbeitung der Innen- 

10 flache eingefuhrt werden kann. Diese Ausgestaltung des 
Ausgleichsgehauses hat den Vorteil, daB das Aus- 
gleichsgehduse zur Bearbeitung einfacher und ohne 
MaBnahmen zum Ausgleich von Unwuchten in der Werk- 
zeugmaschine eingespannt und innen bearbertet werden 

15 kann, weil die Aufspannachse mit der Rotationsachse 
des Ausgleichsgehauses zusammenfaJtt Femer liegen 
somit grerfbare rotationssymetrische Aussparungen oh- 
nehin vor oder sind leicht realisierbar. 
[0016] Diese Ausgestaltung ist bei eingeschrankter 

20 GroBe der seirJichen Montagedffnungen von Vorteil ist, 
wie sie insbesondere bei Vorhandensein eines integrier- 
ten Paricsperrenrades vorliegen. 
[001 7] FQr die Lagerung der Abtriebswe lie in der zum 
Einfuhren des Bearbe'rtungswerkzeuges vergrdBerten 

25 BohrungisteineseparateLagerhulse vorgesehen. Diese 
kann in die Bohrung eingepreBt Oder eingeschrumpft 
sein. Sie kann auch m'rt dem geschmiedeten Ausgieichs- 
gehause verschweiBt sein. Vorzugsweise wird fur das 
SchmiedestQckein VergOtungsstahl verwendet, der dem 

30 Ausgieichsgehause bereits eine betrachtliche Harteei- 
genschaft und eine gute Dauer- und VerschleiBfestigkeit 
verfeiht 

[0018] Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren 
zur Herstellung eines Ausgleichsgehauses m'rt den Merk- 

35 malen von Anspruch 1 . Das erfindungsge*maBe Verfah- 
ren ermoglicht, daB das Achsantriebsrad, das Aus- 
gleichsgehauseteil und das Parksperrenrad in einem 
Bauteil zusammengefaBt in einem einzigen Arbe'rtsgang 
hergestellt werden kdnnen. Gegenuber den herkdmmli- 

40 chen Herstellungsverfahren von Ausgleichsgehausen 
m'rt vergleichbaren Funktionen sind also wesentlich we- 
niger Arbe'rtsschritte erforderl'ich. 
[001 9] Um eine ausreichend harte und verschleiBfeste 
Verzahnung sowohl fur das Achsantriebsrad als auch fQr 

45 das Parksperrenrad zu erhalten, mussen diese gehartet 
werden. Bisher hat man die separat geschmiedeten 
Zahnrader im Bnsatz gehartet Ein Einsatzharten des 
erfrndungsgemaBen einteiligen SchmiedestQckes ware 
jedoch sehr ze'rt- und kostenaufwendig und uberdies fQr 

so die Obrigen Bereiche des Ausgleichsgehauses, das aus- 
reichend zah bleiben und sich nicht verziehen soli, un- 
angebracht. 

[0020] Um Aufwand und Ze'rt des Hartens entsche'r- 
dend zu vemngem, ist gemaB einer besonders vorteil- 
55 haften We'rtert)ildung der Erfindung vorgesehen, daB die 
Verzahnungen indukdonsgehartet werden. Dam'rt lokal 
derzu hartende Bereich m'rttels Hochfrequenz kurzzertig, 
d. h. fQr wenige Sekunden, ertirtzt werden kann, ist le- 
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diglich urn den jeweiligen Verzahnungsbereich des be- 
treffenden Rades eine tnduktionsspule anzulegen. Un- 
mittelbar darauf wird das Bauteil abgesch reckt Auf diese 
Welse werden einerseits eine hohe Oberflachenhdrte 
der Verzahnung und andererseits eine ausreichende Za- 
higkeit im Kern des ZahnfuBes erreicht Die Verzahnung 
muB nach dem lokalen Induktionsharten nteht mehr 
nachbearbeitet werden. Folglfch kann die Verzahnung 
vor dem Harten geschabt werden, was billiger als das 
nach dem Einsatzharten erfordeiiiche Schleifen ist Beim 
Induktionsharten wird das Bauteil vorzugsweise auf eine 
Temperatur zwischen 400 und 800°C, vorzugsweise 
500°C erhitzt wobei das Erhitzen weniger als 5 Sekun- 
den, vorzugsweise 0,5 bis 1 Sekunde, lang sein kann. 
[0021 ] Bei einem bevorzugten Induktionsharterverfah- 
ren wird der zu hartende Berefch zuerst bet einer Mittel- 
frequenz 3 bis 4 Sekunden lang vorgewarmt Unmittelbar 
darauf wird das zu hartende Bauteil kurzer als eine Se- 
kunde hochf requent erhitzt, um anschlieBend sofort ab- 
gesch reckt zu werden. Mit diesem SchuBharten kdnnen 
die gewOnschten Harteeigenschaften der Verzahnung 
erreicht werden. Um einen WarmeabfluB von der heiBen 
Verzahnung in das Ausgletchsgehauseteil und das unter 
Umstanden damit einhergehende Verziehen des Aus- 
gleichsgehauses zu verhindem, sind im Ubergangsbe- 
reich von der Verzahnung des Achsantriebsrads und des 
Ausgleichsgehauseteils Aussparungen vorgesehen, die 
als WarmefluBwiderstand dienen. Zusatzlich reduzieren 
die Aussparungen das Gewicht des Ausgleichsgehau- 
ses. 

[0022] Essei angemerkt daB das Ausgleichsgehause 
mit Parksperrenrad auch mit der eingeschraubten und 
eingepreBten LagerhQIse versehen sein kann. Ferner ist 
das Ausgleichsgehause mit dem Parksperrenrad eben- 
falls mit den vorteilhaften AusfQhrungen der einge- 
schraubten und eingepreBten LagerhQIse gestaltbar. 
[0023] Ausgleichsgehause mit einem Ausgleichsge- 
hauseteil und einem damit einstuckig verbundenen 
AchsantriebsradbedQrfeneinerOffnung, Oberdiezumin- 
dest der Innenhohlraum des Ausgleichsgehauseteils be- 
arbertet werden kann. Unter Umstanden dient diese Off- 
nung auch dazu, Ausgleichs- und Achsabtriebsrader in 
den Innenhohlraum einzubringen. Bei einer Weiterbil- 
dung des erfindungsgemaBen Ausgleichsgehauses wird 
eines der axialen Bohrungen zur Lagerung der Achsab- 
triebswelle als Bearbeitungsoffnung verwendet DafQrist 
diese axiale Bohrung groBer als die gegenuberliegende 
Bohrung ausgefuhrt, die insbesondere dazu ausgelegt 
ist direkt die Achsabtriebswelle lagemd aufzunehmen. 
GemaB der Erfindung ist eine LagerhQIse vorgesehen, 
die in die Bohrung mit groBerem Durchmesser fur ihre 
prazise axiale und radiate Ausrichtung eingeschraubt 
und unter Ausbildung eines PreBsitzes an dem Aus- 
gletchsgehauseteil sicher und test gehatten wird. Bei die- 
ser kombinierten Schraub- und PreBverbindungstelltdie 
Schraubverbindung vor allem den axialen Halt der La- 
gerhulse insbesondere beim Einsetzen der LagerhQIse 
und bei Bildung des PreBsitzes sicher, wahrend der 



PreBsitz zum einen die racfiale Position der LagerhQIse 
festlegt und zum anderen gewahrleistet, daB die Lager- 
hQIse auch bei extrem hohen axialen und radialen Be- 
triebskraften fest an dem Ausgletchsgehauseteil gehal- 
5 ten wird. 

[0024] Femer sei angemerkt, daB das Ausgleichsge- 
hause ein wesentiich geringeres Gewicht als die bekann- 
ten Ausgleichsgehause mit Schrauben, Nieten oder 
Klemmteiten aufweist. Zudem bietet das erfindungsge- 

10 maBe Ausgleichsgehause die G ru ndlage fur eine schnel- 
le Fertigung, weil keine zeitaufwendigen Montageschrit- 
te, wie das Anziehen von Schrauben, das Umbtegen von 
Klemmteiten, die Nachbearbeitung beispielsweise durch 
Schleifen oder das An nieten notwendig sind. SchlieBlich 

is kann bei dem erfindungsgemaBen Ausgleichsgehause 
die Montage der Ausgleichs- und Achsabtriebsrader so- 
wie das VerschlieBen des Ausgleichsgehauseteils mit 
der Lagerhulse automatisiert werden. 
[0025] Vorzugsweise wird die kombinierte Schraub- 

20 und PreBverbindung um einen durch ein AuBengewinde 
an der LagerhQIse und ein damit verschraubtes Innen- 
gewinde der Bohrung mit groBerem Durchmesser reali- 
siert. Zum anderen schlieBt an die Gewindebereiche der 
LagerhQIse und der Bohrung jeweils eine glatte, sich axial 

25 erstreckende Fiache an, welche Flachen im montierten 
Zustand unter Ausbildung eines PreBsitzes aneinander 
liegen. 

[0026] In einerWeitergestattung der Erfindung ist eine 
Nut an der Innenflache des Hohlraums vorgesehen, die 

30 als Schmiermittelreservoir dient Die Nut veriauft an der 
Innenflache des Hohlraums insbesondere in einer radia- 
len Ebene des Ausgleichsgehauses, in welcher insbe- 
sondere die Achsen von fluchtenden Bohrungen eines 
Lagerbolzens fQr Ausgleichsrader liegen. Uberraschen- 

35 der Weise zeigte sich, daB sich durch die Nut stets ein * 
ausreichend groBer Schmiermittelfihn zwischen den 
Ausgleichs- und Achsabtriebsradem und der Innenfla- 
che des Hohlraums bildet Aufgrund dessen sind Kunst- 
stoffanlaufscheiben oder Blechschalen zwischen den 

40 Ausgleichs- und Achsabtriebsradem und der Innenfla- 
che des Hohlraums hinfallig. Dies erieichtert wiederum 
das Montieren der Ausgleichs- und Achsabtriebsrader in 
das Ausgleichsgehause. 

[0027] In einer bevorzugten weiteren Ausbildung der 
45 Erfindung ist die Bohrung mit grdBerem Durchmesser 
derart bemessen, daB sie als Montagedffnung fQr die 
Ausgleichs- und Achsabtriebsrader dienen kann. Ein be- 
sonders einfach herstellbares, insbesondere schmied- 
bares, Ausgleichsgehause mit einem sehr geringen Ge- 
50 wicht kann vorteilhafter Weise dadurch realisiert werden, 
daB keine se'itlichen Montagedffnungen mehr vorgese- 
hen werden. In dieser vorteilhaften Ausfuhrung wird also 
ein Hohlraum fQrdie Eingeweiden des Ausgleichsgetrie- 
bes geschaffen, der im montierten Zustand der Lager- 
55 hulse, der Achsabtriebswellen und des Lagerbolzens fQr 
die Ausgleichsrader vollkommen abgeschlossen ist und 
als abgeschlossener Schmiermittelraum von einer 
Schmiemiitterversorgung von auBen unabhangig sein 
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kann. 

[0028] Durch die fehlenden sertiichen Montage6ffnun- 
gen wind zudem das Schmieden des Ausgletehsgehau- 
ses insofern erleichtert, als kein fflr die Montageoffnun- 
gen notwendiges VorschRtzen des Ausgletchsgehau- 
serohlings erfordeiiich ist. Femer muB nach der mecha- 
nischen, insbesondere spanabhebenden, Bearbeitung 
des geschmiedeten Ausgieichsgehduserohlings die seit- 
lichen Montage6ffnungen nicht mehr entgratet werden. 
[0029] Um eine ausreichende H§rte der Verzahnung 
unter Beibehaltung einer ausreichenden Zahigkert im 
Zahnkem zu gewfihrleisten, ist ein Induktionshartever- 
fahren zu verwenden. Dies wird detaiiliert in einem spa- 
teren Abschnitt beschrieben. 

[0030] Um die erfindungsgemaBe kombinierte 
Schraub- und PreBverbindung zu realisieren, wird ge- 
maB einer bevorzugten AusfQhrung des erfindungsge-. 
maBen Verfahrens zuerst der die axiale Bohrung umge- 
bende Bereich durch Erwarmung gewertet Wahrend- 
dessen Oder danach wird die LagerhQIse in die axiale 
Bohrung eingeschraubt AnschlieBend wird durch Ab- 
kOhlung des die AxiaJbohrung umgebenden Bereichs die 
in die Axialbohrung eingeschraubte LagerhQIse einge- 
schrumpft Fur die kombinierte Schraub- und PreBsitz- 
verbindung sind jeweils separate Gewinde- und 
PreBsitzflachenbereiche vorgesehen. 
[0031] Bei einer bevorzugten AusfQhrung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens wird die Verzahnung des 
Achsabtriebsrads induktiv gehartet, insbesondere ge- 
maB eines ZwehFrequenz-lnduktionsverfahrens. Dabei 
wird die Verzahnung mithiife einer um die Verzahnung 
gelegte Induktionsschlaufe oder -spule induktiv erwarmt, 
indem die Induktionsspule entweder simuttan oder nach- 
einander mit einer Hochfrequenz- und einer Mittelfre- 
quenz-Spannung versorgt wird. Ist eine hohe Tempera- 
tur nur im Zahngrund erwOrtscht, wird ein Frequenzge- 
misch aus 10% Hochfrequenz und 90% Mittetfrequenz 
angelegt 1st hingegen eine hohe Temperatur nur im 
Zahnkopf erforderfich, wird ein Frequenzgemisch aus 
90% Hochfrequenz und 10% Mittetfrequenz verwendet 
Vorteilhafter Weise ist eine gletchbfeibend dicke oberfla- 
chennahe gehartete Schicht gewunscht, so daB eine ent- 
sprechende Einstellung des Frequenzgemisch es in den 
oben erwahnten Grenzen vorgenommen werden soli. 
[0032] Fur eine optimale Temperaturverteilung kann 
ein Frequenzgemisch von 30% Hochfrequenz und 70% 
Mittetfrequenz angegeben werden. 
[0033] Die Erfindung ist im Folgenden anhand der 
Zeichnungen an Ausfuhrungsbeispielen mit weiteren 
Einzeiheiten eriautert 



Rg.1 



Fig. 2 



eine perspektivische Ansicht eines er- 
findungsgemaBen Ausgieichsgehau- 



eine perspektivische Ansicht des um 
90° um die Rotationsachse Z gedreh- 
ten Ausgleichsgehauses nach Rg. 1; 



10 



15 



20 



Rg. 3 eine Draufsicht des Ausgleichsgehau- 

ses nach den Rg. 1 und 2; 

Rg. 4 eine Querschnittsansicht des Aus- 

gleichsgehauses entlang der Schnittli- 
nie IV-IV nach Rg. 3; 

Rg. 5 eine Querschnittsansicht des Aus- 

gleichsgehduses entlang der Schnittii- 
nie V-V nach Rg. 3; 

Rg. 6 eine Querschnittsansicht des Aus- 

gleichsgehauses entlang der Schnittli- 
nie VI-VI nach Rg. 4; 

Rg.7 eine perspektivische Ansicht eines 

weiteren erfindungsgemaBen Aus- 
gleichsgehauses ohne Parksperren- 
rad; und 

Rg.8 eine Querschnittsansicht des Aus- 

gleichsgehauses gem §8 Rg. 7 ent- 
sprechend des Schnitts nach Rg. 5. 



25 Fig. 9A, 9B jeweils eine perspektivische Ansicht ei- 
nes weiteren erfindungsgemaBen Aus- 
gleichsgehauses ohne Parksperren- 
rad; und 

30 Rg. 10 eine Querschnittsansicht des Aus- 

gleichsgehauses gemaB den Rg. 9A 
und 9B; 

Rg. 1 1 eine Schnittansicht des Ausgteichsge- 

35 hauses gemaB den Rg. 9A und 9B ent- 

lang der Schnittlinie XI-XI gemSB Rg. 
10; 

Rg. 12A, 12B jeweils eine perspektivische Ansicht ei- 
40 nes weiteren erfindungsgemaBen Aus- 

gleichsgehauses ohne Parksperren- 
racr, 



Rg. 13 eine Querschnittsansicht des Aus- 

gleichsgehauses gemaB den Rg. 12A 
und 12B; und 

Rg. 14 eine Schnittansicht des Ausgleichsge- 

hauses gemaB den Rg. 12A und 12B 
entlang der Schnittlinie XIV-XIV nach 
Rg. 13. 



50 



[0034] Das in den Rguren 1 bis 6 dargestellte Aus- 
gleichsgehause 1 eines Ausgleichsgetriebes hat ein sich 
55 radial erstreckendes Achsantriebsrad 3, das hier als 
Stimrad ausgebildet ist und an seinem Umfang eine 
Schragverzahnung 5 aufweist Der breite Bereich der 
schnlgen Verzahnung 5 geht mit einem felgenartigen 
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schmalen Obergangsbereich 7 in ein Parksperrenrad 1 1 
uber, das benachbart und koaxial zu dem Achsantriebs- 
rad 3 angeordnet 1st 

[0035] Dieses Parksperrenrad 11 hat an seinem Urn- 
fang eine Stimverzahnung 13, in die elne nicht darge- 
stellte Parksperrenklinke einrasten kann, um ein Fahr- 
zeug gegen Wegrollen zu sichern. Mit dem Parksperren- 
rad 11 ist einstQckig ein Ausgleichsgehauseteii 1 5 (s. Rg. 
2 und 5) verbunden. Das Ausgleichsgehauseteii 1 5 weist 
auf seiner dem Parksperrenrad 1 1 abgewandten Seite 
einen Hohlzapfen21 zurLagerungeiner nicht dargestell- 
ten Achsabtriebswelle auf. Alle genannten Bautetle des 
Ausgleichgehauses 1 sind aus einem Rohiing aus Ver- 
gutungsstahl geschmiedet Soilten nach dem Schmie- 
den am Parksperrenrad 1 1 grdBere MaBungenauigkei- 
ten auftreten, wird das Parksperrenrad 11 nach dem 
Schmieden kalt kalibriert Femer wird das Ausgleichsge- 
hause 1 , wo notwendig, spanend bearbeitet Im montier- 
ten Zustand ist das Ausgleichsgehause 1 um die Rota- 
tionsachse Z drehbar in einer nicht dargestelften Lager- 
anordnung untergebracht 

[0036] Am Ubergang von Parksperrenrad 1 1 und Aus- 
gleichsgehauseteii 15 sind fluchtende Bohrungen 23 mit 
einer gemeinsamen Achse A zur Aufnahme eines nicht 
dargestelften Lagerbolzens fur nicht dargestellte Aus- 
gletehsrader vorgesehen. Benachbart zu einer Bohrung 
23 ist ein Loch 25 vorgesehen, durch das ein nicht dar- 
gestellter Sfcherungsstiftzum Sichern des Lagerbolzens 
gestecktist 

[0037] Das Ausgleichsgehauseteii 15 und das Park- 
sperrenrad 11 begrenzen einen im wesentlichen kugeli- 
gen Hohlraum 31, in den die Ausgleichs- und Achsab- 
triebsrader Qber eine Montagedffnung 33 seitlfch - d. h. 
in einer zur Rotationsachse Z senkrechten Montagench- 
tung M (siehe Rg. 4 und 6) - in das Ausgleichsgehauseteii 
15einzubringensind. Fur ein leichtes Einsetzen der Aus- 
gleichs- und Achsabtriebsrader ist das Parksperrenrad 
1 1 mit einer Ausnehmung 35 ausgebildet, die einen Ab- 
schnitt der Montagedffnung 33 bildet Der Abstand a der 
Achse A von der dem Parksperrenrad 1 1 zugewandten 
Seite 3a des Achsantriebsrads 3 ist so bemessen, dass 
eine zur Montage der Ausgleichs- und Achsabtriebsrader 
ausreichend groBe seftlfche Montagedffnung 33 zu Ver- 
fOgung stent 

[0038] Das Ausgleichsgehause 1 hat zwei koaxial zur 
Rotationsachse Z liegende Bohrungen 39, 40 zum La- 
gem von nicht dargestelften Achsabtriebswellen. Der 
Durchmesser der von dem Achsantriebsrad 3 umgebe- 
nen Abtriebswellenbohrung 39 ist so groB, daB ein nfcht 
dargesteiftes spanabhebendes Werkzeug durch die Ab- 
triebswellenbohrung hindurch in den Hohlraum 31 ein- 
gefGhrt werden und zum Bearbeiten der Innenflache des 
Hohlraums 31 angestellt werden kann. Zur Lagerung der 
Achsabtriebswelle ist eine Lagerhulse 41 in die Abtriebs : 
wellenbohrung 39 eingepreBt (Rg. 4 und 5). Die Lager- 
hQIse 41 kann auch mit dem sie umgebenden Bereich 
des Achsantriebsrads 3 verschweiBt sein. 
[0039] In den Rguren 7 und 8 ist ein Ausgleichsgehau- 



se 101 in einer weiteren erfindungsgemaBen Ausgestal- 
tung ohne Parksperrenrad dargestellL Identische und 
Shnliche Bauteile sind mit den gteichen, jedoch um 100 
emdhten Bezugszrffem versehen. Das auch hier als ein- 

5 teiliges SchmiedestQck hergestelfte Ausgleichsgehause 
101 umfasst ein Achsantriebsrad 103 und ein kontinu- 
ierfich an den Obergangsbereich 107 anschlieBendes 
Ausgleichsgehauseteii 115. Am Ausgleichsgehauseteii 
115 sind seitliche Montagedffnungen 133 vorgesehen, 

io Qber die nicht dargestellte Ausgleichs- und Achsabtriebs- 
rader in den Hohlraum 131 eingesetzt werden kdnnen. 
Zur Bearbeitung der Innenflache des Hohlraums 131 ist 
der Durchmesser der von dem Achsantriebsrad 1 03 um- 
gebenen Bohrung 139 zur Lagerung einer nicht darge- 

15 stelften Achsabtriebswelle ausreichend groB cGmensio- 
niert In diese Bohrung 139 ist eine LagerhQlse 141 ein- 
gepresst, deren Innendurchmesser zur Lagerung der 
Achsabtriebswelle ebenso groB bemessen ist wie die 
Bohrung 140 des Lagerzapfens fQr die andere Achsab- 

20 triebswelle. 

[0040] Das in den Rguren 9A und 9B dargestellte, er- 
ftndungsgemaBe Ausgleichsgehause 201 eines Aus- 
gleichsgetriebes hat ein sfeh radial erstreckendes, als 
Stimrad ausgebildetes Achsantriebsrad 203. Das Achs- 

25 antriebsrad 203 weist an seinem Umfang eine Schrag- 
verzahnung 205 auf. Wie am besten in den Schnittan- 
sichten der Rguren 10 und 11 ersichtnch ist, geht der 
breite Bereich derSchragverzahnung205 Qber einen fel- 
genartigen schmalen Obergangsbereich 207 in ein Aus- 

30 gleichsgehauseteil 21 5 Qber. Das Achsantriebsrad 203, 
der Obergangsbereich 207 und das Ausgleichsgehause- 
teii 215 sind als einteiliges SchmiedestQck gebildet 
[0041 ] Das Ausgleichsgehauseteii 21 5 hat Axialboh- 
rungen 221, 223. Die achsantriebsseitige Axiaibohrung 

35 221 hat einen groBeren Durchmesser als die dem Achs- 
antriebsrad 203 distal e Axiaibohrung 223. Die Axiaiboh- 
rung 223 ist an ihrer Innenflache derart ausgestaltet, daB 
eine Achsabtriebswelle (nicht dargesteift) gelagert wer- 
den kann. 

40 [0042] Die Axiaibohrung 221 mit groBerem Durchmes- 
ser bildet einen ersten zylindrischen Rachenberetch 1 25, 
an dem ein in die Axiaibohrung 221 eingeschnittenes In- 
nengewinde 227 anschlieBL Der Bereich der Axiaiboh- 
rung 221 fur das Innengewinde ist mit einem etwa um 

-<5 die Tiefe des Gewindegangs kleineren Durchmesser als 
der Fldchenbereich 1 25 ausgebildet Im AnschtuB an das 
Innengewinde 227 ist ein radial nach innen gerichteter 
Absatz 229 als axialer Anschlag vorgesehen. 
[0043] In der Bohrung 221 ist eine Lagerhulse 231 un- 

so ter Ausbildung einer kombinierten Schraub- und 
PreBsitzverbindung mit dem Ausgleichsgehauseteii 21 5 
eingesetzt Dafur weist die Lagerhulse 231 einen we'rten 
Bund 233, der im montierten Zustand im wesentlichen 
vollstandig in der Axiaibohrung 221 versenkt ist Die La- 

55 gerhulse 231 umfaBt an seinem Bund 233 einen zweiten 
Flachenbereich 226, der einen etwas grdBeren Durch- 
messer als der erste Rachenbereich 225 der Axiaiboh- 
rung 221 aufweist und mit dem ersten Flachenbereich 
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225 der Axialbohrung 221 unter Ausbildung eines 
PreBsitzes funktional zusammenwirkt An dem zweiten 
Flachenberefch der LagerhQIse 231 schlieBt direkt ein 
AuBengewinde 228 an, das im montierten Zustand der 
LagerhQIse 231 in das Innengewinde geschraubt ist. s 
St6St die LagerhQIse 231 mit ihrer bohrungsendseitigen 
Stimflache 241 an den Absatz 229, hat sie die auBerste 
axiale Montageposition erretcht 
[0044] Die LagerhQIse 231 hat einen Lageransatz 242 
mit tnnenbohrung 243, die zur Lagerung einer nicht dar- to 
gesteltten Achsabtriebswelle ausgelegt ist 
[0045] An der Innenflache des Innenhohlraums 245 
des Ausgleichsgehauseteils 21 5 ist eine in einer radialen 
Ebene des Ausgleichsgehauses liegende Nut 251 ein- 
gebracht, die den Hohlraum unterbrochen von seirJichen « 
Offnungen 244 sowie den Bohrungen 253 zur Aufnahme 
eines Botzens fOr die Ausgleichsrader (beide nicht dar- 
gestelit) umlauft und in der sich im Betrieb des Aus- 
gleichsgetriebes Schmiermittel sammelt Es stellte sich 
heraus, daB zur Vermeidung von betrachtlichen Rei- 20 
bungseffekten zwischen der Innenflache des Hohlraums 
245 und den nicht dargesteliten Ausgleichs- und Achs- 
abtriebsrader Anlaufscheiben oder -schalen nicht mehr 
erforderlich sind, weil sich aufgrund von sich in der Um- 
gebung des Ausgleichsgehauses befindlichen Schmier- 25 
mittels ausgehend von der als SchmiermitteJ reservoir 
dienende Nut 251 ein ausreichender Schmierfitm zwi- 
schen der Innenflache des Hohlraums 245 und den nicht 
dargesteliten Ausgleichs- und Achsabtriebsrader bildet 
[0046] Die Nut 251 liegt in der radialen Ebene, in wel- 30 
cher auch die gemeinsame Achse Z der Bohrungen 253 
fur den Lagerbolzen der Ausgleichsrader liegt. Die Achse 
Z ist in einem derart groBen Abstand zum Achsantriebs- 
rad 203 angeordnet, daB der Lagerbolzen an dem Achs- 
antriebsrad 203 vorbei leicht in die Bohrungen 253 ein- ' 35 
setzbarist 

[0047] In den Bguren 12A, 12B, 13 und 14 ist eine 
bevorzugte Ausf uhrung des Ausgleichsgehauses darge- 
steilt, das zu der AusfOhrung gemaB den Rguren 9A,9B, 
10 und 11 ahnfich ist, wobet fQr gieiche oder ahnliche 40 
Bauteile identische Bezugsziffem verwendet werden, die 
umlOOemdhtsincL 

[0048] Das Ausgletchsgehause 301 gemaB den Figu- 
ren 12A, 12B, 13 und 14 unterscheidet sich von dem 
Ausgleichsgehause 201 gemaB den Rguren 9A, 9B, 10 45 
und 1 1 darin, daB keine seftlichen Montagedffnungen 
(244 bei der AusfOhrung gemaB den Rguren 9A, 9B, 10 
und 1 1 ) am Ausgleichsgehauseteil 31 5 vorgesehen sind. 
[0049] Sind die LagerhQIse 31 3 sowie die nicht darge- 
steliten Achsabtriebswellen und der nicht dargestellte so 
Lagerbolzen fQr die nicht dargesteliten Ausgleichsrader 
montiert, wird ein abgeschlossener Innenhohlraum 345 
gebildet, der eine gegenuber der Umgebung des Aus- 
gleichsgetriebes separate, auf die besonderen Rei- 
bungszustande der Eingeweiden des Ausgieichsgetrie- 55 
bes angepassteSchmiermittelsphare bereitstelien kann. 
Femer kann wegen derfehlenden Offnungen (244) eine 
langere Nut 351 an der Innenflache des Hohlraums 345 



vorgesehen sein. 

[0050] Diese geschlossene Ausgleichsgehauseform 
ist insofem fertigungstechnisch vorteilhaft, als vor dem 
Schmiedevorgang eines Rohlings aus VergQtungsstahl 
kein Einschnitt fQr die Offnungen (244) im Gehauseroh- 
ling mehr notwendig ist Zudem kann durch die geschlos- 
sene Form des Ausgleichsgehauses 301 eine geringere 
Wandstarke des Ausgleichsgehauseteils 315 vorgese- 
hen sein, wodurch das Gewicht des Ausgleichsgehau- 
seteils emeblich reduziert werden kann. 
[0051] Die in der obigen Beschreibung, den Rguren 
und den Anspruchen offenbarten Merkmale kdnnen so- 
won! einzeln als auch in beliebiger Kombination fQr die 
Verwirklichung der Erf indung von Bedeutung sein. 

Bezugszelchenliste 



[0052] 




101AI 


Ausgleichsgehause 


103/3 


Achsantriebsrad 


105/5 


Verzahnung 


107/7 


Ubergangsberech 


11 


Parksperrenrad 


13 


Verzahnung 


115/15 


Ausgleichsgehauseteil 


121/21 


hohler Lagerzapfen 


123/23 


Bohrungen fur Bolzen 


125/25 


Loch 


131/31 


Hohlraum 


133/33 


Montageoffnung 


35 


Ausnehmung 


139/39 


Bohrung fur Antriebswetle 


140/40 


Boh rung fQr Antriebswelle 


141/41 


LagerhQIse 


201/301 


Ausgleichsgehause 


203/303 


Achsantriebsrad 


205/305 


Verzahnung 


207/307 


Ubergangsbe retch 


215/315 


Ausgleichsgehauseteil 


221/321 


Axialbohrung 


223/323 


Axialbohrung 


225/325 


1 . Flachenbereich 


226/326 


2. Rachenbereich 


227/327 


Innengewinde 


228/328 


AuBengewinde 


229/329 


Absatz 


231/331 


LagerhQIse 


233/333 


Bund 


241/341 


Stimflache 


242/342 


Lageransatz 


243/343 


Innenbohrung 


244 


seitliche Offnungen 


245/345 


Hohlraum 


251/351 


Nut 


253/353 


Bohrung 
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a Abstand 

A Achse der Bohrungen 

z Drehachse 

Z Achse 



Patentanspruche 

1. Ausgleichsgehause fQr ein Ausgleichsgetriebe mit 
einem Ausgleichsgehauseteil (15), das einen innen 10 
bearbeiteten Hohlraum (31) mit einer MontageOff- 
nung (33) fOr Ausgleichs- und Achsabtriebsrader 
aufweist, einem Achsantriebsrad (3) und einem 
Parksperrenrad (11), das mit dem Ausgleichsgehau- 
seteil (1 5) und dem Achsantriebsrad (3) ein einteili- « 
ges SchmiedestOck bildet 

2. Ausgleichsgehause nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzelch net, daB das Parkspenrenrad (1 1 ) auf der 
dem Ausgleichsgehauseteil (15) zugewandten Seite 20 
(3a) des Achsantriebsrads (3) diesem benachbart 
angeordnet ist, wobei vorzugsweise in dem Aus- 
gleichsgehauseteil (15) zum Einbringen von Aus- 
gleichs- und Achsabtriebsradern in den Hohlraum 
(31) sertliche Montagedffnungen (33) vorgesehen 25 
sind, welche mit einem Abschnitt (35) in das Park- 
sperrenrad (1 1) hineinreichen. 

3. Ausgleichsgehause nach Anspruch 1 Oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Ausgleichsge- 30 
hauseteil (15) fluchtende Bohrungen (13) mit einer 
gemeinsamen Achse (A) zur Aufnahme eines La- 
gerbobens fur die Ausgleichsrader aufweist, wobei 
der Abstand (a) der Achse (A) vom Achsantriebsrad 

(3) auf die gewQnschte GrfiBe einer seitliche n Mon- '35 
tageoffnung (33) abgestimmt ist 

4. Ausgleichsgehause nach einem der AnsprQche 1 bis 

3, dadurch gekennzeich-n e t, daB eine (39) der 
beiden Bohrungen zum Lagem der Achsabtriebs- 40 
wellen im Ausgleichsgehauseteil (15) einen Durch- 
messer aufweist, der zum Einfuhren eines Bearbei- 
tungswerkzeuges in den Hohlraum (31 ) aus retch end 
groB bemessen ist und daB in der Bohrung (39) eine 
separate LagerhOlse (41) fQr die zugehdrige Achs- 45 
abtriebswelle aufgenommen ist 

5. Ausgleichsgehause nach einem der AnsprQche 1 bis 

4, dadurch gekennzeich-n e t, daB die Verzahnung 
des Achsantriebsrads (3) induktionsgehartet ist 50 

6. Ausgleichsgehause nach einem der AnsprQche 1 bis 

5, dadurch gekennzeich-n e t, daB die Verzahnung 
des Parksperrenrads (11) induktionsgehartet ist. 

55 

7. Ausgleichsgehause nach einem der AnsprQche 1 bis 

6, dadurch gekennzeich -net, daB das Aus- 
gleichsgehauseteil (215, 315) zwei Bohrungen (221 , 



223, 321, 323) zum Lagem jeweils einer Achsab- 
triebswelle aufweist, wobei eine (221 , 321 ) der Boh- 
rungen mit einem groBeren Durchmesser als die an- 
dere und so bemessen ist, daB sie zum Einfuhren 
eines Bearbeitungswerkzeugs in den Hohlraum 
(245, 345) ausreicht, wobei eine LagerhOlse (41 ) zur 
Lagerung der zugehdrigen Achsabtriebswelle in die 
Bohrung (139) mit grdBerem Durchmesser ge- 
schraubt und gepresst eingesetzt ist. 

8. Verfahren zur Herstellung eines insbesondere nach 
einem der AnsprQche 1 bis 7 ausgebildeten Aus- 
gleichsgehauses (1) fQr ein Ausgleichsgetriebe mit 
einem Ausgleichsgehauseteil (15), dessen mit Off- 
nungen (33,39) versehener Hohlraum (31) zum En- 
bringen, Unterbringen und Lagem von Ausgleichs- 
und Achsabtriebsradern innen beart>eitet wird, wo- 
bei das Ausgleichsgehauseteil (1 5) mit einem Achs- 
antriebsrad (3) und einem Parkspenrenrad (11) aus 
einem Teil geschmiedet wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Durchmesser einer (39) der bei- 
den Bohrungen zur Lagerung der Achsabtriebswel- 
len grdBer als der andere gemacht wird und daB die 
Innenflache des Hohlraums (31) durch die grdBere 
Bohrung (39) bearbertet wird, wobei insbesondere 
eine separate LagerhOlse (41) zur Lagerung einer 
Achsabtriebswelle in dergrdBeren Bohrung (39) ein- 
gesetzt, vorzugsweise eingepreBt, wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Verzahnung des Achsan- 
triebsrads (3) und/oder die Verzahnung des Park- 
sperrenrads (3) induktionsgehartet werden, vor- 
zugsweise in einem Zweifrequenz-lnduktionsver- 
fahren gehartet werden, wobei insbesondere die je- 
weilige Verzahnung bei einem Zweifreq u enz-Ver- 
fahren einer Hochfrequenz und einer Mrtterfrequenz 
insbesondere gleichzeitig ausgesetzt wird, wobei 
vorzugsweise das Frequenzgemisch aus Hochfre- 
quenz und Mittelfrequenz derart eingesteilt wird, daB 
die oberf lachennahen Schichten von Zahngrund bis 
zum Zahnkopf gleich stark erwarmt werden. 

11. Verfahren nach einem der AnsprQche 8 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Hohlraum (245, 
345) zum Einbringen, Untertoririgen und Lagem von 
Ausgleichs- und Achsabtriebsradern ubereine aus- 
reichend bemessene Axialbohrung (221 , 321) innen 
bearbertet wird und eine LagerhOlse (231, 331) in 
die Axialbohrung (221, 321) eingeschraubt und mit 
der Axialbohrung verpresst, insbesondere in die Axi- 
albohrung eingeschrumpft, wird. 
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